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Verfahren zum Vakuum-Druckgiessen und Druckgiessform 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vakuum-Druckgiessen, insbesondere zur 
Herstellung des Unterdruckes in der Giesskammer und im Formhohlraum einer 
Druckgiessform sowie eine Druckgiessform. 

Gemass einem Vakuum-Druckgiessverfahren nach der Lehre der EP-B-51310 wird 
das schmelzflCissige Metall mittels Unterdruck in die Giesskammer angesaugt. Der 
T^^^ Unterdruck wird mittels eines Absaugkanales in der Giessform aufgebracht. Dieser 
Unterdruck bleibt solange erhalten, bis die Giessform durch die Vorschubbewegung 
des Giesskolbens mit Metallschmelze gefullt ist. 

Die DE-A-4239558 beschreibt ebenfalls ein solches Verfahren, wobei die Evakuation 
der Luft verbessert und auch eine Anwendung beim normalen Druckgiessverfahren 
gegeben sein soil. Hierzu soil der Unterdruck nicht nur bezuglich seiner Grosse 
(Druckwert und Zeitdauer) berucksichtigt werden, sondern das Vakuum soil auch den 
genauen Bedingungen angepasst sein. Dies soli durch eine kontinuierliche Regelung 
des Vakuums uber die Zeitdauer der Beaufschlagung mit Unterdruck erfolgen, insbe- 
^ sondere zur Vemneidung eines vorzeitigen Eintritts von Metallschmelze in den Form- 

• hohlraum. Gegebenenfalls sollen Haltezeiten des Vakuums eingehalten werden. Die 
Unterdruckbeaufschlagung von Giessform bzw. Giesskammer uber wenigstens ein 
Regelventil erfolgt derart, dass der Unterdruck im Formhohlraum und/oder in der 
Giesskammer nach einer regelbaren Kurve mit wenigstens zwei Zeitabschnitten ge- 
regelt wird, als Funktion der eingebrachten Menge und/oder des Giesskolbenweges. 
Dies ist aufwendig und unsicher. 

Eine Vakuum-Druckgiessmaschine, bei der die Formhalften mittels Dichtungsanord- 
nung gegeneinander abgedichtet sind, zeigt die DE-A-1 9605727. Um eine Verdran- 
gung von komprimierter Luft bis in die Metallschmelze des Warmhalteofens zu ver- 
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meiden, verschliesst der Giesskolben wahrend der Unterdruckphase das Ansaug- 
rohr. 

in Abschliessen des Eingiesskanales ohne Entluftung mittels einer verschiebbaren 
Einsatzbuchse zeigt die DE-PS 921881. 

Eine wirksame Kolbenabdichtung in Form einer Ringeinrichtung beim Vakuumdruck- 
guss lehrt die DE-A-4312647. Diese soil verhindern, dass die Gusswerkstoff in den 
Formraum gelangt, bevor der Kolben den Schuss in den Formhohlraum treibt. 



Nach der DE-C-3834777 ist bei einer Gasentluftungseinrichtung einer Druck- 
giessmaschine ein Detektionselement vorgesehen, welches eingegossenes Metall 
erkennt und ein Signal ausgibt. Ein vorzeitiges eindringen von Metall kann jedoch 
nicht unterbunden werden. 



Nach der JP-A-1 024951 1 ist es auch bekannt, eine Sauerstoffmessung in dem 
Formhohlraum durchzufuhren. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Vakuum- 
Druckgiessen zu entwickeln, welches die Nachteile des Standes der Technik vermei- 
det, insbesondere durch eine einfachere und sichere Verfahrensfuhrung und eine 
bessere Gussqualitat sowie eine Erhohung der verfiigbaren Schusszeit ermoglicht. 
Diese Aufgabe wird an Hand der kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 ge- 
lost. 



Der Kerngedanke der Erfindung besteht darin, Evakuationsvorgang und das Fullen 
der Form voneinander zu trennen und beide Vorgange unabhangig voneinander 
auszufuhren. 



Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Druckgiessform zur Ausfuh- 
rung des Verfahrens zu entwickeln. Diese Aufgabe ist an Hand der kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs 4 gelost. 



Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den jeweiligen Unteranspruchen angegeben. 
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Die Vorteile der Erfindung bestehen vor allem darin, dass durch die zeitweilige, 
raumliche Trennung von Evakuation und nachfolgender Fullung der Form mehr Zeit 
zur Evakuierung des Formhohlraumes, fur den einzelnen Schuss (ohne Verlange- 
rung der Schusszeit selbst) verfugbar ist und gleichzeitig die Qualitat der Teile ver- 
bessert wird und auch bessere Legierungen verarbeitet werden konnen. 



Die Erfindung wird nachfolgend in einem Ausfuhrungsbeispiel an Hand einer Zeich- 
nung naher beschrieben. Die Zeichnung zeigt in der einzigen Figur eine vereinfachte 
Ansicht einer Giesskammer. 



Der allgemeine Aufbau einer Druckgiessmaschine und auch einer Vakuum- 
Druckgiessmaschine ist aligemein bekannt, z. B. aus der DE-A-4239558. 

Eine schematisch und vereinfacht dargestellte Vakuum-Druckgiessform Iweist eine 
feste Formplatte 2 mit einem daran befestigten, festen Formeinsatz 3 auf, die im ge- 
schlossenen Zustand auf eine bewegliche Formhalfte 4a mit dem Formeinsatz 4b 
passt. Zwischen den Formeinsatzen 3, 4b ist der, mit Metallschmelze zu fullende 
Formhohlraum 5 angeordnet. 

Die Druckgiessform 1 weist weiterhin eine Giesskammer 6 mit einem darin gefuhrten 
Giesskolben 7 auf. Mittels einer Dosieroffnung 8a bzw. 8b erfolgt wahlweise eine 
Zufuhrung und Dosierung der Metallschmelze von unten bzw. von oben aus einem 
nicht dargestellten Warmhaltegefass heraus. 

Im Bereich des Angiesskanales 9 ist die Kanaloffnung 10 der Giesskammer 6 mit 
einem abgeschragten Ventil 1 1 verschliessbar. Das Ventil 1 1 ist uber eine Kolben- 
stange 12 mit einer ublichen Hydraulik 13 verbunden. Eine Dichtung 14 dichtet das 
Ventilsystem zum evakuierten Formhohlraum 5 ab. Anstelle einer Hydraulik konnen 
ebenso andere, ubliche Mittel verwendet werden. 



Der Formhohlraum 5 ist uber einen Entluftungskanal 15 mit einer ublichen Einrich- 
tung zur Unterdruckerzeugung sowie einem Vakuumabsperrventil 16 verbunden. 



\ 
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Bei geschlossener Form wird die Kanaloffnung 10 mittels Ventil 11 und Hydrauiik 13 
geschlossen. Der Verfahrensablauf ist so beschreibbar, dass 

- bevor das geschmolzene Metall in die Giesskammer 6 gelangt, konnen der 
Formhohlraum 5 und der Angiesskanal 9 bereits via Absperrventil 16 evakuiert 
werden. 



- nach erfolgter Dosierung des Metalls wird der Einpressvorgang gestartet, in dem 
der Giesskolben 7 langsam uber die Dosieroffnung 8 nach vorn (links) fahrt. 

- die Entluftung der Giesskammer 6 erfolgt wahrend des Vorfahrens des Giesskol- 




bens 7 via Drosselkanal 10 im Ventil 1 1oder separate Entluftungskanale Oder 
durch anschliessen eines separaten Vakuumkreises. 



- bei erreichen des Zustandes einer 100 %igen Fullung der Giesskammer mit Me- 
tallschmelze schaltet sich das Ventil 1 1 mittels der Hydrauiik 13 schlagartig auf 
und gibt den Weg fur das Metall in den Angiesskanal 9 und in den Formhohlraum 
5 frei. 



Der Impuls zur Schaltung kann auch wegabhangig oder mittels einer an sich be- 
kannten Sensorik erfolgen. 




Die Metallschmelze fullt den Formhohlraum 5 sehr rasch und ohne storende Kom- 
primierung verdrangter Luft. 



Der zu fullende Formhohlraum 5 wird erst freigegeben, wenn er entluftet ist. Die Me- 
tallschmelze ist zuvor zu 100% in der Giesskammer 6, S'vorgefullt. 

Zusatzlich kann eine weitere Entluftung der Giesskammer 6X6) bzw. des Ventils 1 1 
im Angiesskanal 9 vorgesehen sein. In einer ersten Phase der Evakuation ist die Do- 
sieroffnung 8 durch den Giesskolben 7 verschlossen. 

Die Hydrauiik 13 ist auf Grund der beschriebenen Anordnung temperaturgetrennt von 
Giesskammer 6 und Form. 
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Patenfanspruche 



1. Verfahren zum Vakuum-Dnjckgiessen zur Herstellung hochqualitativer 
Gussstucke aus Metallen bzw. deren Legierungen, wobei mittels einer Einrichtung 
zur Unterdruckerzeugung und einem Absperrventil (16) ein Formhohlraum (5) und 
eine Giesskammer (6, 6") sowie ein Angiesskanal einer Druckgiessform (1) gesteuert 
evakuiert werden, dadurch gekennzeichnet, dass der zu fullende Formhohlraum (5) 
erst freigegeben wird, wenn er entluftet ist, die Giesskammer (6, 6") bis zu diesem 
Zeitpunkt geschlossen ist und zu 100% mit Metallschmelze vorgefullt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Form- 
hohlraum (5) wShrend des Fullens der Giesskammer (6, 6') evakuiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Offnung der Giesskammer (6, 6*) durch Ventil (1 1 ) verschlossen wird. 

4. Druckgiessform, insbesondere Vakuum-Druckgiessform (1) zur Her- 
stellung von Gussstucken aus Metallen bzw. deren Legierungen mit einer Einrichtung 
(16) zur Evakuation des Formhohlraumes (5) und der Giesskammer (6, 6'), insbe- 
sondere zur DurchfCihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass eine stirnseitige Offnung der Giesskammer (6, 6*), die dem Giesskolben (7) 
gegenuberliegt, durch ein Ventil (1 1 ) verschliessbar ist. 

5. Druckgiessform nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Ventil (11) hydraulisch gesteuert und mit einer Dichtung (14) versehen ist. 

6. Druckgiessform nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Ventil (1 1 ) uber eine Kolbenstange (12) temperaturgetrennt mit einer Hy- 
draulik (13) verbunden ist. 



>T 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vakuum-Druckgiessen und eine Druck- 
giessform (1) hierzu, insbesondere zum Druckgiessen von Teilen aus Metallen oder 
deren Legiemngen. 

Die Aufgabe besteht darin, eine bessere Gussqualitat bei vereinfachter Verfahrens- 
fuhrung zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass die Evakuation des Formhohlraumes (5) 
und die Fullung mit Metallschmelze unabhangig voneinander erfolgen. 

(Fig.) 



